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(57) Abstract: The invention relates to a method for impregnating a lateral edge of a workpiece produced from wood-fibre material, 
in particular, a floor panel. The aim of the invention is to prevent the problem of moisture penetration of the floor panel in the form of 
atmospheric humidity and water. To achieve this, an impregnating agent that can be cured by ionising radiation and/or UV radiation 
is applied to at least one part of the lateral edge of the workpiece and the impregnating agent is at least partially wetted and cured 
by ionising radiation and/or UV radiation. The invention also relates to a workpiece produced using the aforementioned method, in 
particular, a floor panel. 
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impragnieren einer Seitenkante eines WerkstUckes aus einem 
Holzfaserwerkstoff, insbesondere einer FuBbodenpaneele, bei dem das technische Problem, daB Eindringen von Feuchtigkeit in die 
FuBbodenpaneele in Form von Luftfeuchtigkeit und Wasser weitgehend zu unterbinden, dadurch gel6st ist, daB ein mittels ioni- 
sierender Strahlung und/oder UV-Strahlung haftbares Impra^niermittel auf zumindest einen Teil der Seitenkante des WerkstUckes 
aufgetragen wird und daB mit Hilfe einer ionisierenden Strahlung und/oder UV-Strahlung das Impragniermittel zumindest teilweise 
vernetzt und ausgehartet wird. Die Erfindung betrifft auch ein mittels des vorgenannten Verfahrens hergestelltes WerkstUck, insbe- 
sondere FuBbodenpaneele. 
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Verfahren zum Impragnieren einer Seitenkante eines Werk- 
stiickes aus einem Holzwerkstoff 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impragnieren ei- 
ner Seitenkante eines Werkstuckes aus einem Holzwerkstof f 
sowie ein mittels des Verfahrens hergestelltes Werkstiick. 

Ein Beispiel eines Werkstuckes aus einem Holzstoff ist 
ein Laminat-Fuftboden. Dieser besteht aus einzelnen Fuftbo- 
denpaneelen, die als Kernlage eine porose bzw. hygrosko- 
pische Tragerplatte, z.B. MDF-Platte (medium density fi- 
bre board- oder HDF-Platte (high density fibre board) 
oder Spanplatte, und eine obere dekorative Decklage 
(Furnier, Lack, Laminat, Melaminharzbeschichtung) und ge- 
gebenenfalls eine untere Decklage (Gegenzug) aufweisen. 
Die Fuftbodenpaneele werden entweder durch Verleimen oder 
leimlos mit verrastenden Profilen, sog. Click-Systeme , 
verlegt. Letztere zeichnen sich gegenuber herkommlich 
verleimten FufSbodenpaneelen durch eine schnelle Verlegung 
aus. Das Verleimen der einzelnen Fufipaneelen miteinander 
bietet den Vorteil, dafi dadurch eine geschlossen Oberfla- 
che entsteht, die das Eindringen von Schmutz und insbe- 
sondere Feuchtigkeit in Form von Baufeuchte und ober- 
flachlich auf gebrachtem Wasser zumindest teilweise ver- 
hindert bzw. liber einen genugend langen Zeitraum unter- 
bindet. Diesen Vorteil besitzen leimlos verlegte Laminat- 
fuflbodenpaneele nicht. 

Diesen Mangel hat man mit einer Kantenversiegelung auf 
Basis von Olen, Lacken, Schmelzklebern oder Paraf f inemul- 
sionen zu beheben versucht. All diesen Produkten ist ge- 
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mein, dafi sie nur oberf lachlich aufgebracht werden oder 
nur uber eine geringe Eindringtief e in die .Tragerplatte 
verfugen'. Es erfolgt entweder keine chemische Hartung der 
aufgebrachten Mittel (Ole, Paraf f ine, Schmelzkleber auf 
EVA-Basis (Etylenvinylacetat) ) oder eine Hartung durch 
eine chemische Reaktion (Polyurethan-Lacke, Polyureth'an- 
Schmelzkleber, 1-Komponenten-Lacke, 2-Komponenten-Lacke) , 
die raeist durch die Einwirkung von Teraperatur beschleu- 
nigt wird. 

Der Erfindung liegt daher das technische Problem zugrun- 
de, dafi Eindringen von Feuchtigkeit in die Fu/ibodenpanee- 
le in Form von Luf tf euchtigkeit und Wasser wirkungsvoll 
zu unterbinden. 

Die Zielsetzung der Kantenversiegelung ist also das Ver- 
hindern des Eindringens von Feuchtigkeit in die Kernlage 
der Fuftbodenpaneele, was ansonsten zu einer Quellung mit 
Dickenzunahme vor allem im Kantenbereich der FuBbodenpa- 
neele f tthrt . Die Quellung hat optisch wenig ansprechende 
Effekte zur Folge und kann letztlich auch eine Gebrauchs- 
untauglichkeit des Bodens bewirken. Die Kantenversiege- 
lung soil insbesondere bei leimlos zu verlegenden Fulibo- 
denpaneelen eingesetzt werden, kann aber auch bei ver- 
leimten Paneelen zum Einsatz gelangen, urn die Feuchtig- 
keitsimpragnierung zusatzlich zum Verleimen zu verbes- 
sern. 

Das zuvor aufgezeigte technische Problem wird erfindungs- 
gemaft zunachst durch ein Verfahren mit den Merkmalen des 
Anspruches 1 gelest, bei dem ein mittels ionisierender 
Strahlung oder UV-Strahlung hartbares Impragniermittel 
auf zumindest einem Teil der Seitenkante des Werkstuckes 
aufgetragen wird und beim dem anschlieliend mit Hilfe der 
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entsprechenden Strahlungsenergie das Impragniermittel zu- 
mindest teilweise vernetzt und ausgehartet wird. 

Das erf indungsgemaiie Verfahren setzt demnach durch ioni- 
sierende und/oder UV-Strahlung vernetzbare Komponenten 
ein, wodurch es moglich wird, niedrigviskose Impragnier- 
mittel zu verwenden, die schnell in die. Tiefe der porosen 
bzw. hydgoskopischen Tragerplatte eindringen und somit 
eine in die Tiefe des Materials gehende Impragnierung be- 
wirken. Ein weiterer Vorteil ist, dafi die chemischen Kom- 
ponenten des Impragniermittels ohne die Einwirkung der 
zur Hartung benotigten Strahlung Qber einen langen Zeit- 
raum von einigen Tagen bis zu einigen Wochen (kationische 
UV-Hartung) bis zu mehreren Monaten (radikalische Har- 
tung) keiner relevanten chemischen Reaktion unterliegen. 
Somit kann die Bestrahlung zeitlich verzogert zu dem ei- 
gentlichen Auftragen des Impragiermittels erfolgen bzw 
kann die Bestrahlung bei mehrfacher Einwirkung von Strah- 
lung zu unterschiedlichen Zeitpunkten erfolgen. 

Als ionisierende Strahlung wird bei dem erf indungsgemaiien 
Verfahren entweder hochenergetische Elektronenstrahlung 
oder hochenergetische Strahlung (Rontgenstrahlung, y- 
Strahlung) verwendet. Fur die Erzeugung der Elektronen- 
strahlung kann. ein Elektronenstrahlbeschleuniger verwen- 
det werden. Ein Vorteil ist, dafi der Elektronenstrahlbe- 
schleuniger abschaltbar ist. Nachteilig ist jedoch eine 
begrenzte Reichweite des Elektronenstrahls aufgrund der 
Absorptionseigenschaften des bestrahlten Materials. Als 
Quelle fur die y-Strahlung kann beispielsweise das radio- 
aktive Kobalt-60 (Co 60) verwendet werden, bei dem eine 
grofiere Reichweite der ionisierenden Strahlung im be- 
strahlten Medium erreicht werden kann. Eine h&here Reich- 
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weite cier Strahlung eines Elektronenstrahlbeschleunigers 
kann durch die Verwendung eines Targets erreicht werden. 
Dazu wird in den Elektronenstrahl vor dem zu bestrahlen- 
den Medium eine Wolf ramplatte positioniert , wodurch Ront- 
genstrahlung beim Auftreffen der Elektronen auf die Plat- 
te entsteht, die eine deutlich hohere Eindringtief e in 
das bestrahlte -Medium aufweist als der Elektronenstrahl 
selbst . 



Fur die Hartung des Impragniermittels durch die Einwir- 
kung von UV-Strahlung konnen zwei Prinzipien zur Hartung 
Anwendung finden. Fur die Hartung nach dem radikalischen 
Prinzip werden dem Impragniermittel Initiatoren bzw. Pho- 
toinitiatoren zugemischt, die durch die Einwirkung der 
UV-Strahlung die radikalische Hartung des Impragniermit- 
tels ermoglichen. Fur die Hartung nach dem kationischen 
Mechanismus werden Initiatoren bzw. Photoinitiatoren ein- 
gesetzt, die durch die Einwirkung der UV-Strahlung Katio- 
nen freisetzen, die die Hartung des Impragniermittels be- 
wirken. 



Weiterhin ist festgestellt worden, dafi durch das Eindrin- 
gen des Impragniermittels keine Quellung der Kernlage 
bzw. Tragerplatte auftritt, wie es beispielsweise bei 
Wasser der Fall ist. 



Ein weiterer Vorteil des erf indungsgemaiien Verfahrens be- 
steht darin, daft die Oberflache des Kantenprof ils verfe- 
stigt wird, wodurch insbesondere bei stark profilierten 
Seitenkanten mit dunnen Bereichen, z. B. vorstehenden 
Lippen oder Federn, eine groftere Festigkeit erreicht 
wird. Zudem erzeugt die mittels des erf indungsgemaflen 
Verfahrens hergestellte Impragnierung eine glattere Ober- 
flache mit geringerer Reibung. Diese verringerte Reibung 



WO 02/24421 4^ ^pT/EPOl/10681 



erleichtert insbesondere das Verrasten von leimlos zu 
verlegenden Fuftbodenpaneelen bei der Verlegemethode, bei 
der aneinander angrenzende Paneele aufeinander zugescho- 
ben und in Eingriff gebracht werden. 

Insgesamt ergibt sich bei dem erf indungsgemalien Verfahren 
eine in die Tiefe des Materials der Kernlage • reichende 
Impragnierung, wobei die groBe Eindringtief e ein Hinter- 
wandern der Kantenversiegelung durch eindringende Feuch- 
tigkeit verhindert. Dabei bestimmen die physikalischen 
Eigenschaften wie Benetzungsverhalten, Polaritat und ins- 
besondere Viskositat die erreichbare Eindringtief e . Es 
werden je nach den Randbedingungen. Tief en von etwa 0,5 
bis 5 mm erreicht. 



Zuvor ist das erf indungsgemafie Verfahren dahingehend be- 
schrieben worden, dafi mittels der ionisierenden Strahlung 
das Impragniermittel zumindest teilweise ausgehartet 
wird. Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens 
wird dem Impragniermittel zumindest ein Initiator zuge- 
mischt. Nach einer Bestrahlung mit der ionisierenden 
Strahlung und einer nur teilweisen Aushartung des Impra- 
gniermittels wird dann eine thermische oder UV- 

Bestrahlung eingesetzt, so daii in dem Initiator Radikale 

f 

fur- eine weitere und ggf . abschlieBende chemische Aushar- 
tung des Impragniermittels erzeugt werden (radikalischer 
Mechanismus) . Ebenso ist eine Hartung in Kombination mit 
UV-Strahlung nach dem kationischen Mechanismus moglich. 
Dabei werden beim Zerfall des Initiators Kationen gebil- 
det, die die Hartung des Impragniermittels bzw. eines 
Teiles davon bewirken. 

Somit erfolgt die Aushartung des Impragniermittels in 
zwei Stufen. Zunachst wird eine teilweise Aushartung des 
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Impragniermittels durch die ionisierende Strahlung durch- 
gefiihrt, die mittels der thermischen oder UV-Strahlung 
vervollstandigt wird. 

Eine andere zeitliche Abfolge ist aber ebenso denkbar und 
zwar dergestalt, daft als erstes eine Teilhartung durch 
die Einwirkung von Warme oder UV-Strahlung erfolgt und 
abschlieftend das erreichen der vollstandigen Hartung 
durch die Einwirkung der ionisierenden Strahlung. Unter 
Teilhartung ist in diesem Zusammenhang auch eine voll- 
standige Hartung eines Teiles des Impragniermittels zu 
verstehen, insbesondere der auflen liegenden Schicht des 
Impragniermittels . 

Im Falle thermischer Hartung wird als Initiator ein orga- 
nisches Peroxid zugegeben, das bei Temperaturen von 4 0 
bis 200 °C unter Bildung von Radikalen zerfallt, die zur 
radikalischen Hartung des Impragniermittels f iihren . Da 
beim Bestrahlen mit ionisierender Strahlung in der Regel 
auch eine Erwarmung des Materials erfolgt, kann das zuge- 
gebene Reagenz das Ausharten des Impragniermittels auch 
wahrend einer ausschliefclichen Bestrahlung mit ionisie- 
render Strahlung unter stutzen und somit beschleunigen . 
Fur kationisch hartbare Systeme kann eine Hartung eben- 
f all's durch die Einwirkung von Warme erfolgen. Die ioni- 
sierende Wirkung, die kationische Wirkung und die thermi- 
sche Wirkung konnen somit beliebig miteinander gekoppelt 
werden, also beispielsweise gleichzeitig oder nacheinan- 
der durchgefiihrt werden. 

Bei einer weiteren Ausgestaltung der Hartung des Impra- 
gniermittels wird fur das Erzielen einer Teilhartung UV- 
Strahlung eingesetzt. Diese bewirkt vordringlich eine 
oberflachliche Hartung des Impragniermittels. Als Teil- 
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hartung wird in diesem Zusammenhang eine vollstandige 
Oder teilweise Hartung der aufteren Schicht des Impra- 
gniermittels verstanden. Eine Hartung des Impragniermit- 
tels im Inneren des Holzwerkstof f es ist kaum moglich, da 
die UV-Strahlung nicht genugend in den Tragerwerkstof f 
eindringen kann. Die Teilhartung durch die UV-Strahlung 
ist sowohl nach radikalischem als auch kationischem Me- 
chanismus mSglich. Zum Erreichen der Endhartung des Im- 
pragniermittels ist die Einwirkung von ionisierender 
Strahlung und/oder Warme moglich*- letzteres bei der Ver- 
wendung der entsprechenden Initiatoren. 

Die zuvor beschriebene Ausgestaltung des Verfahrens hat 
den Vorteil, daft durch die UV-Strahlung bevorzugt die au- 
ftere Schicht des Impragniermittels gehartet wird, wobei 
das Impragniermittel im Inneren des Werkstiicks noch flus- 
sig bleibt. Die Endhartung des Impragniermittels kann 
beispielsweise an einem anderen Ort und/oder zu einer an- 
deren Zeit als die Ersthartung erfolgen. Es ist also mog- 
lich, die mittels UV-Teilhartung hergestellten Dielen be- 
reits verkauf sfertig zu verpacken- und das Impragniermit- 
tel der so vorbereiteten Dielenpakete bzw. Einzeldielen 
erst durch eine darauf f olgende Einwirkung von Warme oder 
ionisierende Strahlung fertig auszuharten. 

Durch die Aushartung wird zudem erreicht, daii durch Ein- 
wirkung von Warme auf das fertige Werkstuck das Impra- 
gniermittel nicht mehr verflussigt werden kann, so daJi 
die Werkstucke auch in Bereichen mit erhohten thermischen 
Anforderungen zum Einsatz gelangen konnen. 

Weiter ist es bevorzugt, ein Impragniermittel mit einer 
Schmelztemperatur gr5Jier als Raumtemperatur zu wahlen und 
unter Erwarmen des Impragniermittels und/oder der Seiten- 
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kante des Werkstiickes aufzutragen. Dieses hat den beson- 
deren Vorteil, da/5 das Eindringen des Impragniermittels 
_ beierhohter Temperatur durchgeftihrt werden kann und dali 
nach einem Abktihlen auf Raumtemperatur und dem damit ver- 
bundenen Ausharten des Impragniermittels dieses sich 
nicht verfluchtigen oder verlagern kann. Ein Ausharten 
des Impragniermittels mittels ionisierender Strahlung 
kann dann zeitlich versetzt zum Auftragen durchgefuhrt 
werden. Hat dariiber hinaus das Impragniermittel hydropho- 
be Eigenschaften, so wird nicht nur eine Hartung der 
Kernlage im Bereich der Seitenkante erreicht, sondern es 
wird gleichzeitig auch eine wasserabweisende Oberflache 
der Seitenkante erreicht. 

Weiterhin ist es bevorzugt, dali das Impragniermittel 
senkrecht zur Langsrichtung nur abschnittsweise auf das 
Profil der Seitenkante aufgetragen wird. Dadurch wird 
insbesondere bei zu verleimenden Seitenkantenprof ilen er- 
mdglicht, dafl die Abschnitte des Kantenprof ils , die die 
zu verklebenden Bereiche darstellen, keine Hartung durch 
die erf indungsgemafie Impragnierung aufweisen. Somit ist 
ein Eindringen des Klebstoffes in die oberf lachennahen 
Schichten der Kernlage moglich und ein dauerhaftes Ver- 
kleben der Kantenprof ile von zwei aneinander angrenzenden 
Werkstucken wird erreicht. Es kbnnen also beispielsweise 
die der Qberseite und der Unterseite zugewandten Ab- 
schnitte des Kantenprof ils impragniert werden, wahrend 
der mittlere Abschnitt, der in der Regel eine Feder-Nut- 
Verbindung aufweist, nicht impragniert ist, urn ein Ver- 
leimen der Feder-Nut- Verbindung zu ermoglichen. 

Die Geschwindigkeit der Hartung hangt im wesentlichen von 
der Strahlerleistung ab. Durch geeignete Einstellung der 
Strahlerleistung kann die Hartung vollstandig innerhalb 
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von Bruchteilen einer Sekunde durchgef uhrt werden. Daher 
eignet sich die vorgeschlagene Hartungsweise fur eine in- 
tegrierte Fertigung in einer Produktionslinie , in der, 
teilweise bei hohen Geschwindigkeiten, Kantenprof ile aus 
vorgefertigten Paneelen herausgearbeitet werden. An- 
schlieftend werden die Seitenkanten durch Auftragen und 
schnelles Ausharten des Impragniermittels direkt in der 
gleichen Produktionslinie impragniert. 

Im Gegensatz zur zuvor beschriebenen Vorgehensweise wird 
in einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des Verfah- 
rens das Impragniermittel in unterschiedlichen Arbeits- 
gangen aufgetragen und bestrahlt. Dieses hat insbesondere 
den Vorteil, daft die Auf tragsvorrichtung und die Bestrah- 
lungsvorrichtung keiner den kontinuierlichen Betrieb ei- 
ner Produktionslinie beeintrachtigenden Verschmut zung un- 
terliegen, so daft bereits einfache Auftrags- und Bestrah- 
lungsvorrichtung storungsfrei arbeiten konnen. Ein weite- 
rer wesentlicher Vorteil besteht darin, daft die chemi- 
schen Komponenten des Impragniermittels ohne die Einwir- 
kung von ionisierender Strahlung uber einen langen Zeit- 
raum von beispielsweisen mehreren Monaten oder Jahren 
keiner chemischen Reaktion unterliegen. Daher kann das 
Auftragen und das Bestrahlen zu zwei unterschiedlichen 
Zeitpunkten stattfinden. So ist es beispielsweise mog- 
lich, Fuftbodenpaneelen vorzubehandeln, indem das Impra- 
gniermittel auf die Seitenkante aufgetragen wird, und 
verkauf sfertig zu verpacken, urn anschlieftend ein fertiges 
Paket von verkauf sfertigen Fuftbodenpaneelen in einem wei- 
teren Fertigungsschritt zu bestrahlen. Dieses kann bei- 
spielsweise an einem anderen Ort als die Herstellung der 
Fuftbodenpaneelen erfolgen, so daft nicht direkt an der 
Produktionslinie die Investition einer Bestrahlungsvor- 
richtung erforderlich ist. 
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Samtlichen zuvor geschriebenen Ausgestaltungen des erfin- 
dungsgemaften Verfahrens ist " gemeinsam, daft das-Impra- 
gniermittel in das Material der Kernlage eindringt. Dazu 
wird eine niedrige Viskositat des Impragniermittels beno- 
tigt, die in bevorzugter Weise einen Wert im Bereich von 
1 bis 1000 '-mPas aufweist. Dadurch wird ein gutes Eindrin- 
gen in den Tragerwerkstof f ermoglicht und eine Eindring- 
tiefe von mehreren Millimetern wird erreicht. Dabei ist 
weitgehend ein Einsatz von Losungsmittel nicht erforder- 
lich, da die erf orderliche Viskositat uber Reaktivverdun- 
ner eingestellt werden kann. Dabei handelt es sich um Mo- 
nomere und/oder niedrigviskose Oligomere, , die mit dem 
Impragniermittel beim Einwirken der ionisierenden Strah- 
lung reagieren. Die Losungsmittelf reiheit hat weiterhin 
den Vbrteil, daft das Losungsmittel nicht im Produkt ver- 
bleibt und erst wahrend der Gebrauchsdauer in die Atmo- 
sphare entweichen und zu umwelthygienischen Problemen 
f uhrt . 

In weiter bevorzugter Weise wird als Impragniermittel fur 
die radikalische Hartung ein Harz in Form von Acrylaten 
wie Polyesteracrylate, Epoxyacrylate , Urethanacrylate, 
Silikonacrylate, insbesondere 1, 6-Hexandiolacrylat, Tri- 
prdpylenglycoldiacrylat , 
(Pentaerythritoltri/tetraacrylat, 

(Polyetherpolyoltetraacrylat oder Glycerolpropoxyacrylat 
verwendet. Fttr die UV-Hartung nach dem kationischen Me- 
chanismus werden aliphatische Epoxide in Kombination mit 
Vinylverbindungen und/oder Polyole verwendet werden. 



Die angegebenen Impragniermittel weisen jeweils Eigen- 
schaften auf, die einen Einsatz in einem oder mehreren 
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Ausgestaltungen des erf indungsgemaften Verfahrens, so wie 
sie zuvor beschrieben worden sind, ermoglichen. 

Das oben aufgezeigte technische Problem wird auch durch 
ein Werkstuck aus einem Holzf aserwerkstof f , insbesondere 
Fuflbodenpaneele, mit den Merkmalen des Anspruches 21 ge- 
lost. Weitere Merkmale und Vorteile sind'-in den Unteran- 
spruchen 22 bis 25 angegeben und werden in der nachfol- 
genden Beschreibung von Ausf iihrungsbeispielen der vorlie- 
genden Erfindung naher erlautert, wobei auf die beigefiig- 
te Zeichnung bezug genommen wird. In dieser zeigen 

Fig. 1 ein erf indungsgemaftes Werkstuck aus einem Holz- 
f aserwerkstoff in Form einer Fuftbodenpaneele mit 
einem "Click"-Prof il und 

Fig. 2 ein weiteres erf indungsgemaftes Werkstuck aus ei- 
nem Holzf aserwerkstof f in Form -einer Fuflbodenpa- 
neele mit einem zu verleimenden Kantenprof il . 

Fig. 1 zeigt ein erstes Ausf uhrungsbeispiel eines erfin- 
dungsgemaften Werkstuckes aus einem Holzf aserwerkstof f in 
Form einer Fufibodenpaneele, die eine Kernlage 2 aus einer 
porosen und hygroskopischen Tragerplatte und eine obere 
Decklage 4 aufweist. Weiterhin ist eine Seitenkante 6 mit 
einem in besonderer Weise ausgestalteten Verbindungspro- 
fil vorgesehen, das fur ein Verbinden mit weiteren Fufibo- 
denpaneelen geeignet ist. Dabei handelt es sich urn ein 
verrastendes und somit leimlos zu verlegendes Verbin- 
dungsprofil, bei dem die im verriegelten Zustand aneinan- 
der anliegenden Oberflachen der Seitenkante 6 nicht mit- 
tels eines abgebundenen Klebstoffes vor einem Eindringen 
von Wasser und anderer Feuchtigkeit geschutzt sind. 
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Erfindungsgemafi ist daher die Seitenkante 6 im Bereich 
der Kernlage2 vollstandig mit einem Impragniermittel be- 
aufschlagt worden, das in den beispielhaft in Fig. 1 
schraffiert dargestellten Bereich eingedrungen ist. Mit- 
tel ionisierenden Strahlung ist dieses Impragniermittel 
ausgehartet worden, so daft ein Eindringen von Wasser oder 
anderer Feuchtigkeit in den Endbereich der Seitenkante 6 
wirkungsvoll vermieden wird. Mit anderen Worten ist die 
Kernlage 2 im Bereich der Seitenkante 6 mit einem mittels 
ionisierender Strahlung zum ausgeharteten Impragniermit- 
tel impragniert . 

Neben der Tatsache, daft ein Eindringen von Wasser und an- 
derer Feuchtigkeit durch das ausgehartete Impragniermit- 
tel verhindert wird, ergibt sich in vorteilhaf ter Weise 
durch die Aushartung des Impragniermittels eine groftere 
Stabilitat gerader der diinnen Abschnitte der Seitenkante 
6, also insbesondere einer vorstehenden Feder 8 sowie ei- 
ner vorstehenden unteren Lippe 10. Da diese aufgrund der 
Gesamtdicken der Fuftbodenpaneele eine Dicke im Bereich 
von 1 mm oder weniger aufweisen, ergibt sich durch die 
Aushartung des Impragniermittels ein wesentlicher Vortei'l 
fur dieses "Click"-Prof il . 

Der in Fig. 1 schraffiert dargestellte Bereich der Sei- 
tenkante 6 stellt die Eindringtief e des Impragniermittels 
dar. Die Eindringtief e betragt dabei beispielsweise 0,5 
mm oder mehr, je nachdem, von welcher Oberflache aus die 
Eindringtief e gemessen wird. Die wahrend des Auftragens 
des Impragniermittels erzielbare Eindringtief e hangt im 
wesentlichen sowohl von der Viskositat und den rheologi- 
schen Eigenschaf ten des Impragniermittels als auch von 
der Porositat und den hygroskopischen Eigenschaf ten der 
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Kernlage 2 ab. So sind unter gunstigen Bedingungen auch 
Eindringtief en im Bereich von 4 bis 5 nun erreichbar. Die 
Eindringtief e kann bei ungunstigen Eigenschaf ten des Im- 
pragniermittels bzw. der Kernlage durchdie Einwirkung 
von Warme und/oder durch die Einwirkung von Druck 
(Uberdruck, Unterdruck) auf diese Werte gesteigert wer- 
den . 

Fig. 2 zeigt- ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel eines er- 
f indungsgemaften Werkstuckes in Form einer Fuftbodenpanee- 
le. Dabei kennzeichnen gleiche Bezugszeichen ubereinstim- 
mende Merkmale im Vergleich zu dem in Fig.-l dargestell- 
ten Ausf uhrungsbeispiel . 

Zusatzlich zur oberen Decklage 4 weist ' die Fufibodenpanee- 
le geraafi Fig. 2 auch eine untere Decklage 12 auf, die 
insbesondere als Gegenzug zur oberen Decklage 4 dient. 

In Fig. 2 sind zwei Fuftbodenpaneelen dargestellt, die 
uber eine konventionelle Feder-Nut-Verbindung miteinander 
verbunden werden konnen. Dazu ist an der in Fig. 2 rechts 
dargestellten Seitenkante 6 der Fufibodenpaneele eine Fe- 
der 14 ausgebildet, wahrend die links dargestellte Fufibo- 
denpaneele 2 an ihrer Seitenkante 6 eine Nut 16 aufweist. 
Fur ein stabiles Verbinden beider Fufibodenpaneelen werden 
die Feder 14 und die Nut 16 miteinander verklebt, wozu 
insbesondere der im verbundenen Zustand zwischen dem vor- 
deren Ende der vorderen Feder 14 und dem Grund der Nut 16 
gebildete Zwischenraum 18 zur Aufnahme von uberschussigen 
Klebstoff dient. Fur ein wirkungsvolles Verkleben ist da- 
bei ein Eindringen des Klebstoffes in zumindest oberfia- 
chennahe Bereiche der Kernlage im Bereich der Feder 14 
und Nut 16 erforderlich. Da eine ausgehartete Impragnie- 
rung, wie sie bereits in Bezug auf Fig. 1 beschrieben 
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worden ist, ein wenn auch nur oberf lachennahes Eindringen 
des Klebstoffes verhindert oder zumindest erschwert, ist 
bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel jede 
Seitenkante 6 der beiden Paneelen nur in den Abschnitten 
der Kernlagen 2 angrenzend zur Oberseite und angrenzend 
zur Unterseite des Werkstiickes impragniert . Dieses "ist 
mit den in Fig. 2 mit den schraf f ierten Bereichen darge- • 
stellt. Durch die Impragnierung der schraf f ierten Berei- 
che der Seitenkanten 6 wird ein Eindringen von Feuchtig- 
keit sowohl von oben als auch von unten wirkungsvoll ver- 
mieden, wahrend gleichzeitig die Feder 14 und die Nut 16 
miteinander verklebt werden Iconnen. 

Im folgenden wird ein Beispiel einer Impragnierung mit 
einem Impragniermittel dargestellt, das mit Hilfe von io- 
nisierender Strahlung gehSrtet wird. 

Eine Laminatfuiibodenpaneele mit einer Dicke von 8 mm mit 
einer MDF-Tragerplatte wurde mit unterschiedlichen harz- 
f5rmigen Impragniermitteln impragniert, die mittels ioni- 
sierender Strahlung ausgehartet wurden. Der Auftrag des 
Impragniermittel s betrug dabei zwischen 2 und 4 Gramm pro 
laufendem Meter Seitenkante und die Eindringtief e der 
harzformigen Impragniermittel in die MDF-Tragerplatte lag 
zwischen 1 und 3 mm. Die MDF-Tragerplatte wies ein spezi- 
fisches Gewicht von ca . 900 kg/m 3 auf. Eine Elektronen- 
strahlenquelle wurde zum Erzeugen einer ionisierenden 
Strahlung mit einer Dosis von 100 kGy benutzt, womit die 
profilierten Seitenkanten der Laminatf uftbodenpaneelen be- 
st rahlt wurden. 

Anschlieflend fand eine Priifung hinsichtlich des Quellver- 
haltens der MDF-Tragerplatte statt, in dem der sogenannte 
"Wasserglastest" durchgef tihrt wurde, der die Einwirkung 
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von z. B. Bodenwischwasser simulieren soli. Dazu wurden 
ca. 20 ml entspanntes Wasser, also eine Mischung aus 20 
Gewichtsteilen destilliertem -Wasser mit einem Ge- 
wichtsteil Geschirrspulmittel, in ein Becherglas mit ei- 
nem Durchmesser von 2 0 mm gegeben. Das Becherglas wurde 
auf die Stofifuge der miteinander verbundenen Dielen so 
gesturzt, daft das Wasser die Stofifuge direkt benetzte. 
Die Prufung erfolgte dabei bei einer Raumtemperatur von 
ca. 20° C. 



Fur eine Messung des Quellverhaltens wurde an einer defi- 
nierten Stelle im Stofif ugenbereich vor und nach einer 
Einwirkzeit von 25 min die Dicke der Paneele gemessen. 
Die Dickenzunahme bezogen auf die Ausgangsdicke wurde 
dann als Maftzahl fur die Wirkung der Impragnierung heran- 
gezogen. Dabei hat sich folgendes Ergebnis gezeigt: 

Die Dickenzunahme betrug bei einer Nullprobe, also einer 
nichtimpragnierten Laminatf uflbodenpaneele 15,5 %, wahrend 
die Dickenzunahme der mit unterschiedlichen Impragnier- 
mitteln impragnierten Lamitnatf uftbodenpaneelen im Bereich 
von 0,1 bis 2 % lagen. Daraus kann der Erfolg der Impra- 
gnierung eindeutig abgeleitet werden. 
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PATENTANSPRUCHE 

1. Verfahren zum Impragnieren einer Seitenkante e^nes 
Werkstuckes aus einem Holzwerkstoff , insbesondere 
einer FuJSbodenpaneele, 

bei dem ein mittels ionisierender Strahlung und/oder 
UV-Strahlung hartbares Impragniermittel auf zumin- 
dest einen Teil der Seitenkante des Werkstiickes auf- 
getragen wird und 

bei dem mit Hilfe einer ionisierenden Strahlung 
und/oder UV-Strahlung das Impragniermittel zumindest 
teilweise vernetzt und ausgehartet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

bei dem als Strahlung ionisierende Strahlung wie y- 
Strahlung und/oder Elektronenstrahlung und/oder 
Rontgenstrahlung verwendet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, 

bei dem dem Impragniermittel zumindest ein Initiator 
zugemischt wird , damit zusatzlich zur Teilhartung 
T ; durch die ionisierende Strahlung eine Hartung durch 
die Einwirkung von Warme erreicht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, bei dem mindestens ein 
organisches Peroxid als Initiator verwendet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem dem Impragnier- 
mittel zumindest ein Initiator zugemischt wird, da- 
mit zusatzlich zur Teilhartung durch die ionisieren- 
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de Strahlung eine Hartung durch die Einwirkung von 
UV-Strahlung erreicht wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem UV-Initiatoren 
bzw. Photoinitiatoren verwendet werden. 

'7. Verfahren .nach Anspruch 5 Oder 6, wobei eine Hartung 
nach radikalischem Mechanismus durch die Initiatoren 
bewirkt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 5 Oder 6, wobei die Initia- 
toren eine Hartung nach. kationischem Mechnaismus be- 
wirken . 

9. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem dem Impragnier- 
mittel mindestens ein UV-Initiator bzw. Photoinitia- 
tor zugemischt wird, der eine UV-Hartung nach dem 
radikalischen und/oder dem kationischen Mechanismus 
ermoglicht . 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 

bei dem dem Impragniermittel mindestens ein Initia- 
tor zugemischt wird, damit zusatzlich zur Teilhar- 
tung durch die UV-Strahlung eine Hartung durch die 
Einwirkung von Warme erreicht wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 

bei dem mindestens ein organisches Peroxid als In- 
itiator verwendet wird. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 

bei dem als Impragniermittel fur die Hartung durch 
die Einwirkung von ionisierender Strahlung Acrylate 
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und/oder Methacrylate verwendet werden, wie z.B. 

Polyesteracrylate, Epoxyacrylate, Urethanacrylate, 

Silikonacrylate, und/oder Monomere wie z.B. 

1, 6-Hexandiolacrylat, Tripropylenglycoldiacrylat , 

Pentaerythritoltri/tetraacrylat, 

Polyetherpolyoltetraacrylat oder 

Glyce-rinpropoxytriacrylat verwendet werden. 

13. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 11, 

bei dem als Impragniermittel fur die kationische 
Hartung aliphatische Epoxide in Kombination rnit Vi- 
nylverbindungen und/oder Polyole verwendet werden. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, 

bei dem ein Impragniermittel mit einer Schmelztempe- 
ratur grofier als Raumtemperatur unter Erwarmen des 
Impragniermittels und/oder der Seitenkante des Werk- 
stuckes aufgetragen wird.- 

15. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 14, 

bei dem ein Impragniermittel mit hydrophoben Eigen- 
schaften aufgetragen wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, 

bei dem das Impragniermittel senkrecht zur Langsaus- 
richtung abschnittsweise auf das Profil der Seiten- 
kante aufgetragen wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 16, 

bei dem das Impragniermittel innerhalb einer inte- 
grierten Fertigungslinie aufgetragen und bestrahlt 
wird. 
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18. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 17 , 

bei dem das Impragniermittel in unterschiedlichen 
Arbeitsgangen aufgetragen und bestrahlt wird. 

19. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 18, 

bei dem ein Impragniermittel mit einer Viskositat im 
Bereich von 1 bis 1000 mPas, vor zugsweise. 1-5 bis 200 
mPas, vor dem Ausharten aufweist. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 19, 

bei dem das Impragniermittel in einer Menge im Be- 
reich von 2 bis 4 Gramm pro laufenden Meter Seiten- 
kantenflache aufgetragen wird. 

21. Werkstiick aus einem Holzwerkstof f , insbesondere Fufi- 
bodenpaneele, 

mit einer Kernlage (2) aus einer porosen und hygro- 

skopischen Tragerplatte, 

mit einer oberen Decklage (4) und 

mit einer ein Verbindungsprof il aufweisenden Seiten- 
kante (6) zum Verbinden mit weiteren Werkstucken, 
ciadurch gekennzeichnet, 

daft die Kernlage (2) im Bereich der Seitenkante (6) 
zumindest abschnittsweise mit einem mittels ionisie- 
render Strahlung zumindest teilweise ausgeharteten 
Impragniermittel impragniert ist. 

22. Werkstiick nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

. daft die Eindringtief e des Impragniermittels gemessen 
von der Oberflache des Profils der Seitenkante (6) 
grower als 0,5 mm, insbesondere grower als 2 mm und 
vorzugsweise grofter als 4 mm ist. 
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23. Werkstuck nach Anspruch 21 oder 22, 
dadurch gekennzeichnet , 

dafi der Abschnitt der Kernlage (2) angrenzend zur 
Oberseite des Werkstuckes impragniert ist. 

24. Werkstuck nach einem der Anspriiche 21 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

daft der Abschnitt der Kernlage (2) angrenzend zur 
Unterseite des Werkstuckes impragniert ist. 

25. Werkstuck nach Anspruch 23 oder 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi die Abschnitte der Kernlage (2), die fur ein 
Verkleben mit einem weiteren Werkstuck zur Aufnahme 
von Klebstoff dienen, von der Impragnierung ausge- 
nommen sind. 
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